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Tl - Method for manufacturing self-sharpening knife.edges and self-sriarpening knife edge. 

AB - The invention relates to a method of manufacturing self-sharpening knife edges. 

. Provision is made for the knife edge (1) to be provided on one side with a thin coating of 
mechanically resistant material, in particular a carbide coating (2). 
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Tl - Self sharpening cutting blade - has a thin hard metal layer on one side 
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AB - EP-628379 To develop a self-sharpening cutting blade ( 1), it has a thin hard layer on one 
side, especially a hard metal layer (2), at the wedge-shaped blade, pref. of tungsten 
nitrite applied by spark erosion. 

- ADVANTAGE - The cutting blade, especially for bread cutting machines, has an 
increased life through the self-sharpening action, without wear through conventional 
sharpening. ,. 
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© Die Eiiiridung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von selbstscharfenden Messerschneiden. Es ist 
vorgesehen, dafi die Messerschneide (1) einseitig 
mit einer dunnen Hartstoffschicht, insbesondere 
Hartmetallschicht (2),. versehen ist. 




Die Erfindung betrifft ein Verfahreri zur Herstel- 
iung von selbstscharfenden Messerschneiden. 

Verfahren zur Herstellung von Messern, insbe- 
sondere fur Brotschneidemaschinen, sind bekannt. 
Die dort verwendeten, gatterartig angeordneten 
Messer dienen dazu, Brot in Scheiben zu schnei- 
den. Es hat sich gezeigt, daS die Standzeit der 
Messer der bekannten Maschinen nicht ausreicht; 
sie werden im Laufe der Zeit durch Abnutzung 
stumpf. 

Dier Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren anzugeben, bei der die Standzeit der 
Messer vergroBert wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch 
gelost, daB die keilformige Schneide .1 einseitig mit 
einer dunnen Hartmetalischicht 2 versehen ist. 
Hierdurch wird erreicht, daB die unbeschichtete 
Seite 3 der Schneide 1. sich wesentlich schneller 
abnutzt als die mit Hartmetall beschichtete Seite 4 
der Schneide 1. Dies fUhrt zu einem Selbstscharf- 
effekt. 

Vorteilhafte Weiterbiidungen der Erfindung sind 
in den Unteranspruchen gekennzeichnet. 

Die Figur 1 zeigt die erfindungsgemaBe Mes- 
serschneide; Rgur 2 zeigt ein vergroBertes Schnitt- 
bild im Bereich der beschichteten Seite der. Mes- 
serschneide. 

Die Hartmetalischicht 2, mit einer Schichtdicke 
im UL-Bereich, wird nur kaum mefibar ab'getragen 
und bildet mit. ihrer... Schichtdicke. die vordere 
Schrieidkante. Auch die Grenzschicht 5 kann be- 
vorzugt als Mischgefuge die vordere Schneidkante 
mitausbilden. 

Bei Standzeitversuchen an einer Gatter- 
Brotschneidmaschine mit 44 parallel angeordneten 
Messern wurden je 22 handelsubliche Messer und 
22 beschichtete Messer nach Anspruch 1 einge- 
baut Die handelsublichen Messer muBten nach 
10.000 geschnittenen. Broten ausgetauscht werden. 
Die nach Anspruch 1 beschichteten Messer wiesen 
nach 30.000 Durchiaufen immer noch eine scharfe 
Schneide 1 auf. 

Vorzugsweise erfolgt . die Beschichtung der 
Schneide im Funkenerosionsverfahren. Bevorzugt 
wird fGr die Beschichtung Wolfrahnnitrit verwendet^ 
Die Schichtdicke betragt 3 bis 4 /Li\ 

Mithin ist erfindungsgemaB die selbstscharfen- 
de Messerschneide mit einer einseitig aufge- 
schweiGten Hartmetalischicht 2 versehen, die eine 
Schichtdicke im u-Bereich aufweist Besonders 
vorteilhaft ist es, daB die Schneide 1 nur einseitig 
beschichtet ist, das heiBt, nur dort wird die Hart- 
stoffschicht, insbesondere Hartmetaiischicht 2, auf- 
gebracht, wobei die andere Seite 3 der Schneide 1 
nicht beschichtet wird. Die Hartstoffschicht, insbe- 
sondere Hartmetalischicht 2, wird -wie bereits er- 
wahnt- im Funkenerosionsverfahren auf eine Seite 
4 der keilformig ausgebildeten Schneide 1 aufge- 



tragen, wobei bei diesem Auftragen in, der Grenz- 
schicht 5 zwischen dem (GrundrTjateriai 6 der 
Schneide. 1 und der Beschichtung eirie; Gefugever- 
mengung zwischen Hartstoff, insbesondere Hart- 

5 metall, und Tragerwerkstoff hergestellt wird. 

: Beim maschinellen Einsatz von Messern, wie 
zum Beispie! in der Lebensmittelherstellung und 
Verarbeitung m1t weichem bis mittelhartem 
Schneidgut, werden herkommliche. Messer durch 

io ailseitige Abnutzung der Schneide sehr schnell 
stumpf. Bei den erfindungsgemaB praparierten 
Messerschneiden bewirkt der Abtrag an der 
Schneidenseite 3, die nicht beschichtet ist, ein kon- 
tinuierliches. Herauswachsen der Hartstoffschicht, 

75 insbesondere Hartmetalischicht 2, aus der Schnei- 
denspitze. Der nicht stabile Uberstand kann sich 
wegen der Harte des Beschichtuhgsmaterials nicht 
umlegen und bricht aus. Hierdurch wird eine konti- 
nuierlich scharfe Schneide 1 gewahrleistet 

20 

PatentansprUche 

1. Verfahren zur Herstellung von selbstscharfen- 
den Messerschneiden, dadurch gekenn- 

25 zeichnet, daB die Messerschneide. (1) einseitig 

mit einer dunnen Hartstoffschicht, insbesonde- 
re Hartmetalischicht (2), versehen ist. 

2. Verfahreri nach Anspruch 1, dadurch gekehn- 
30 zeichnet, daB die Messerschneide (1) keilfdr- 

mig ausgestaltet ist 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, ciadurch gekennzeichnet, daS die 

35 keilformige Schneide (1) nur einseitig mit der 

dunnen Hartmetalischicht (2) beschichtet ist. 

4. Verfahreri. nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzeichnet, daS das 

40 Auftragen der Hartstoffschicht im Funkenero- 

sionsverfahren erfolgt. . 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet, daB im 

45 Funkenerosionsverfahren die Hartmetalischicht 

. (2) auf eine Seite (4) der keilformigen Schnei- 
de (1) derart aufgetragen wird, dafi in der 
Grenzschicht (5) eine Gefugevermengung zwi- 
schen Hartmetall und Tragerwerkstoff herge- 

50 stellt wird. 

6. Verfahreri nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Hartmetaiischicht (2) Wolframnitrit vorzugswei- 

55 se im Funkenerosionsverfahren aufgetragen 

wird. 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- von 1 bis 30 n, insbesondere 3 bis 4 u auf- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, da8 die weist. 

Hartstoffschicht mit einer Schichtdicke von 1 
bis 30 u. insbesondere 3 bis 4 u aufgetragen 
wird. 5 

8. Verfahren nach einerh der vorhergehendeq An- f 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB 

durch die Beschichtung im Funkenerosionsver- 
fahren eine Hartmetallschicht (2) auf den Tra- w 
gerwerkstoff des Messers aufgebracht wird. : 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ah- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dai3 beim 
Funkenerdsiorisverfahren durch Verandern der 75 
Strbmstarke, der Schwinguhgszahi der Auf- 
tragselekfrode und/oder der Elektrodenstarke 

die Dicke' der aufgebrachten Schicht bestimmt 
wird. - 

20 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Oberflachenstruktur der aufgebrachten Schicht 
durch die Schwingungszahf der Funkenero- 
sioriseinrichtung festgelegt wird. 25 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprtiche, dadurch gekennzeichnet, daS die 
Parameter bei dem Aufbringeh der Schicht im 
Funkenerosionsverfahren derart aufeinander 30 
abgestimnht werden, daS eine fertige Schneide 

(1) entsteht, ohne daB diese nachgeschiiffen 
werden mufl. und/oder das Beschadigungen 
auftreten. 

•35 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Beschichtung auf eine fertig geschliffene 
Schneide (4) des Trsigerwerkstoffs einseitig 
aufgebracht wird. 4 o 

13. Selbstschneidende Messerschneide, insbeson- 
dere hergestellt nach einem oder rhehreren 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, *da8 durch Funkenerosionsver- 45 
fahren eine Hartstoffschicht.- insbesondere 
Hartmetallschicht (2), nur auf eine Seite (4) der 
keilformigen Schneide (1) aufgetragen wird. 

14. Selbstschneidende Messerschneide nach An- so 
spruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB in 
einer Grenzschicht (5) eine Gefugevermen- 
gurig zwischen Hartmetall und f ragerwerkstoff 
vorliegt. 
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15. Selbstschneidende. Messerschneide, dadurch 
gekennzeichnet, daB die einseitig aufge- 
brachte Hartmetallschicht (2) eine. Schichtdicke 
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